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La presente invention concerne le domaine technique du conditionnement de 
produits perissables au sens general tels que, par exemple, pharmaceutiques, 
alimentaires ou analogues. L'objet de l'invention concerne plus precisement le 
domaine technique de remballage de produits sur leur lieu de vente et/ou de 
5 conditionnement et notamment de produits alimentaires vendus au detail, en gros ou 
demi-gros. 

Dans l'6tat de la technique, il existe de nombreux types d'emballages 
notamment pour le conditionnement de produits alimentaires. Par exemple, le brevet 
FR 2 775 252 a propose de mettre en ceuvre une gaine compos6e, en partie au moins, 
10 en un materiau thermosoudable. Cette gaine est constitu6e a partir de deux feuilles 
composites superposes et assembles (par collage ou soudage par exemple), au 
niveau de leurs bords longitudinaux. Chaque feuille composite comporte une couche 
exteme d'aluminium, une couche interne de poly6thyl£ne basse densite et une 
couche de papier recouverte d'une couche de polyethylene basse densite. Cette gaine 

15 conditionnee en rouleaux est destinee a etre decoup6e sur le lieu d'utilisation en une '■ 

/•. 

longueur 16gerement superieure a celle du produit a emballer. De preference une^i 

i. 

extremite de la gaine est coupee et fermee simultanement par thermosoudage afin de;* 
realiser un sachet. Ensuite, apres introduction du produit a conditionner dans le; : 
sachet ainsi realise, Pautre extremity de la gaine est thermosoud6e de maniere k r 

20 obtenir un emballage etanche, 

L/utilisation d'une telle gaine d'emballage est particulierement utile pour le 
conditionnement de produits alimentaires frais ou surgeles tels que du poisson ou de 
la viande lors de la vente de ces derniers au detail, en gros ou demi-gros. Toutefois, 
le transport entre le lieu de vente et le lieu de stockage de tels produits alimentaires k 

25 caractdre perissable peut s'averer relativement long, ce qui pose un probleme en 
terme de qualite de conservation d'un produit frais par exemple. Dans le mSme sens, 
un tel emballage ne permet pas de conserver pendant une dur6e longue, un produit 
alimentaire k une temperature superieure k la temperature ambiante, tel qu'une 
viande grill6e par exemple. 

30 H apparait done le besoin de pouvoir disposer d'une technique permettant de 

conditionner rapidement et facilement un produit p6rissable tout en pemiettant de le 
maintenir dans des conditions de temperature adaptees k sa nature de conservation. 



L'objet de rinvention vise done a satisfaire ce besoin en proposant un procede 
permettant le conditionnement simple et rapide de produits perissables tout en 
assurant son maintien k une temperature de conservation adaptee aux produits 
embalms. 

L'objet de rinvention conceme done un proc6de de conditionnement de 
produits perissables presentant une temp6rature de conservation, a l'aide d'un 
emballage thermosceliable presentant deux bords transversaux et deux bords 
longitudinaux, comportant les etapes suivantes : 

© r&iliser un emballage thermosceliable comportant une poche centrale 
accoiee avec au moins une poche laterale, les poches 6tant fermees sur 
trois de leurs cotes, 

• placer, dans chaque poche laterale, un moyen pour maintenir le produit 
perissable k sa temperature de conservation, 

• placer le produit perissable k Tinterieur de la poche centrale, 

• et realiser une soudure selon le quatrieme c6te des poches de maniere k 
constituer un emballage 6tanche. 

Un autre objet de rinvention vise a proposer un emballage thermosceliable 
pout le conditionnement de produits perissables, notamment alimentaires ou 
analogues, presentant deux bords transversaux et deux bords longitudinaux, 
caract6ris6 en ce qu'il comporte au moins trois feuilles composites fhermoscellables 
superposees, deux feuilles internes etant destinees a former entre elles, une poche 
centrale de reception du produit perissable, une feuille exteme constituant une 
barriere etanche et thermique destinee a constituer, avec une premiere feuille interne, 
une poche laterale de r6ception d'un moyen de maintien du produit perissable a sa 
temperature de conservation. 

Un autre objet de rinvention est de proposer un emballage con9u pour 
permettre son ouverture aisee pom: y introduire le produit k conditionner, meme pour 
un utilisateur possedant les mains mouillees ou 6quip6es de gants. 

Pour atteindre un tel objectif, remballage selon rinvention est caracterise en ce 
qu'au moins chaque couche thermosceliable formant la surface interieure de la poche 
centrale presente une rugosity BENDTSEN DIN 53108 inferieure ou 6gale a 
1 200 ml/min et en ce que les couches thermoscellables possedent, entre elles, un 



coefficient de friction inferieur ou 6gal k 0,5 pour assurer Fouverture aisee de la 
poche centrale selon la norme DIN 53 375. 

Diverses autres caract&istiques ressortent de la description faite ci-dessous en 
reference aux dessins annexes qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs, des 
5 formes de realisation de l'objet de Tinvention. 

La fig* 1 est une vue de dessus montrant un exemple de realisation d'un 
emballage conforme k PinventioiL 

La fig. 2 est une vue d'un emballage selon Finvention pret a permettre le 
conditionnement d'un produit. 
10 La fig. 3 est une vue en prise sensiblement selon les lignes III- IE de la fig. 2 

montrant k grande echelle, une coupe partielle d'un emballage selon Pinvention. 

Tel que cela ressort plus pr6cis6ment des fig. H3, l'objet de l'invention 
concerne im emballage 1 adapte pom* conditionner des produits p6rissables 2 au sens 
general, tels que des produits alimentaires comme par exemple du poisson ou de la 

» 

15 viande, chaude ou froide, voire des produits pharmaceutiques ou veterinairqs. 
L' emballage 1 selon Pinvention est constitu6 par au moins trois et, par exemple 
comme illustr6, par quatre feuilles composites thermoscellables superposees 3, 4 
pr^sentant une forme parallelepipedique dont les dimensions sont adapt6es k la tattle 
du produit 2 k emballer. 

20 L'emballage 1 comporte ainsi au moins une et, dans Texemple illustre, deux 

feuilles composites thermoscellables dites extemes 3 constituant chacune une 
barriere 6tanche et thermique. Chaque feuille composite thermoscellable exteme 3 
est constituee par exemple par : 

© un composite comportant du papier et une matiere plastique telle que 
25 poly6thylene, polypropylene, polyester, etc., 

® et/ou du papier (tel que papier thermocollant dans la masse et soudable) et un 
complexe papier thermoscellable, 

© et/ou tous materiaux enduits sur une ou ses deux faces, de cire, de paraffine, de 
vernis ou de laque thermocollant 
30 Tel que represente de fa9on schematique sur la fig. 3, chaque feuille composite 

thermoscellable externe 3 comporte une couche interne 3 X constitute comme d6crit 
ci-dessus. 
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Selon une autre caracteristique preffcree de realisation, chaque feuille 
composite exterae 3 comporte, sur la face deiimitant l'exterieur de l'emballage, une 
couche d' aluminium 3 2 recouverte, de preference, d'un vernis pour impression. 

L'emballage 1 comporte egalement deux feuilles composites thermoscellables 
5 dites internes 4 dispos6es entre les deux feuilles extemes 3. Les deux feuilles internes 
4 delimitent entre elles une poche centrale 5 destine k recevoir le produit 2 tandis 
que chaque feuille interne 4 delimite avec une feuille exteme 3 en vis-a-vis, une 
poche laterale 6 destinSe k recevoir un moyen 8 de maintien du produit perissable 2 k 
sa temperature de conservation. II est k noter que ce moyen 8, adapte pour maintenir 
10 le produit perissable k sa temp&rature de conservation, est constitue, soit par un 
moyen d' isolation thermique du produit perissable 2 par rapport k l'exterieur, soit par 
un accumulateur de frigories ou de calories selon la nature du produit 2 emballe. H 
doit etre consid6re que ce moyen 8 6vite ainsi au produit perissable 2 de perdre son 
energie (calorifique ou frigorifique) ou apporte une 6nergie (calorifique ou 
15 frigorifique) supplementaire, de maniere que le produit perissable 2 puisse Stre 
maintenu k une temperature de conservation acceptable. 

Tel que cela ressort plus precisement de la flg. 2, les quatre feuilles 3, 4 sont, 
dans l'exemple illustre, assemblies entre elles au niveau de leurs bords longitudinaux 
par un assemblage mecanique, par collage ou par soudage par exemple. Une soudure 
20 transversale reliant les deux bords longitudinaux 9 est realisee sur un bord transversal 
11 de Femballage qui se presente ainsi dans une position prSte k Temploi dans la 
mesure ou la poche centrale 5 et les deux poches laterales 6 sont ouvertes selon 
1' autre bord transversal oppose 12 permettant de donner acces au volume interne des 
trois poches 5, 6. 

25 L'emballage 1 est ainsi pret a recevoir dans les poches laterales 6 un moyen de 

maintien en temperature 8 et dans la poche centrale 5 le produit 2 k emballer. 
L'emballage 1 est ensuite ferme par soudage selon son bord transversal 12. 
L'emballage 1 presente ainsi trois poches 5, 6 completement etanches entre elles. La 
poche centrale 5 contient le produit 2 tandis que de part et d'autre les poches laterales 

30 6 permettent de maintenir le produit 2 k une temperature de conservation adaptee au 
produit emballe. Dans le cas de l'emballage de produits frais, tels que du poisson, le 
moyen de maintien en temperature 8 peut etre realise par un accumulateur de 
frigories, tel que de la glace enfermee avec de Pair dans chaque poche laterale 6. 
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Chaque poche laterale 6 constitue ainsi une barriere thermique vis-a-vis de 
Texterieur permettant de maintenir le produit alimentaire k une temperature basse 
autorisant le transport de Femballage avec une temperature de conservation 
convenable. 

5 Bien entendu, il peut etre prevu d'utiliser tous materiaux d*accumulation de 

frigories ou de calories tels que des gels, glace en vrac ou emballes ou tous types de 
materiels ou composants creant des calories ou des frigories. Selon une autre 
caracteristique de Finvention, il peut etre prevu d'associer a Faccumulateur un 
materiau absorbant adapte pour tenir compte du changement d'etat de Faccumulateur 
10 H6 a la modification de sa temperature tout en le maintenant k une consistance 
sensiblement constante. 

De mSme, le moyen de maintien en temperature 8 peut etre realise par un 
moyen d'isolation thermique, tel que de Fair ou des materiaux isolants en vrac ou en 
plaque. Dans la description qui precede, Femballage 1 comporte deux poches 
15 laterales 6 s'etendant de part et d'autre de la poche centrale 5. Bien entendu, 
Femballage peut comporter ime seule poche laterale 6, accolee k la poche centrale 5. 

Le precede pour conditionner un produit perissable 2 decoule directement de la 
description qui pr6cede. 

La, fig* 1 illustre xm exemple de realisation mettant en ceuvre un emballage 
20 constitue sous la forme d'une gaine d6coupee a partir d'une gaine I conditionnee 
generalement en rouleau. Dans Fexemple illustre, cette gaine porte quatre feuilles 
superposees 3, 4 qui sont assemblees selon leurs bords longitudinaux 9. Cette gaine 
est decoupee a la longueur souhaitee pour contenir un produit alimentaire 2, tel que 
du poisson. De preference, lors de la decoupe de la gaine I pour constituer 
25 Femballage 1, une soudure transversale reliant les bords longitudinaux est realisee 
sur le bord transversal 11 des feuilles composites thermoscellables 3, 4. 

Tel que cela ressort plus precisement de la fig* 2, Femballage 1 se presente 
ainsi sous la forme d'un sachet susceptible d'etre ouvert par le bord transversal 12 
dormant acces au volume interne des trois poches 5, 6. Le produit alimentaire 2 est 
30 place dans la poche centrale 5 et un moyen de maintien en temperature 8 est introduit 
dans chaque poche laterale 6. Bien entendu, le moyen de maintien en temperature 8 
peut etre introduit dans les poches laterales 6 avant ou apres Finsertion du produit 2 
dans la poche centrale 5. Une soudure est ensuite realisee selon le quatrieme cote des 



poches 5, 6, c'est-&-dire selon le bord transversal 12, de mani&re a constituer trois 
poches 5, 6 totalement etanches vis a vis de Fexterieur. 

Tel que cela ressort de la description qui precede, le proced6 pour conditionner 
un produit 2 assocte a des moyens pour le conserver k une temperature adaptee, 

5 constitue une operation simple et facile a mener a bien. Selon Texemple de 
realisation d£crit ci-dessus, Futilisateur doit simplement k partir d'un rouleau d'une 
gaine, decouper une longueur souhaitee pour assurer le conditionnement du produit 
2. De fa<jon avantageuse, la decoupe de Femballage 1 est combinee au soudage du 
bord transversal decoupe du rouleau de gaine. Le produit 2 et le moyen de maintien 

10 en temperature 8 sont alors introduits a Tinterieur respectivement des poches 5 et 6 et 
ces trois poches 5, 6 sont refermees simultanement par une soudure de l'autre bord 
transversal. 

L'emballage 1 contient ainsi, outre le produit 2, un moyen de maintien en 
temperature 8 s'etendant, de preference, de part et d'autre du produit 2 pour le 

1 5 maintenir a sa temperature id6ale pendant son transport. Les feuilles composites 3, 4 
qui presentent un caract£re etanche, permettent d'obtenir un emballage 1 comportant 
une poche centrale 5 etanche avec les poches laterales 6 qui elles-m&nes sont 
etanches par rapport a rexteriexir. 

Dans Texemple d6crit ci-dessus 5 la gaine 1 comporte deux paires de feuilles 

20 composites 3, 4 placees en position superposee Tune contre Tautre et assemblees 
selon leurs deux bords longitudinaux 9. Bien entendu, il peut etre envisage d^utiliser, 
pour constituer une paire, une seule feuille composite sans soudure ou collage ou 
avec une seule ligne d'assemblage obtenue en repliant la feuille et en soudant, collant 
ou assemblant mecaniquement les bords libres opposes a la pliure. 

25 Selon une autre variante de realisation, il est k noter que Femballage 1 selon 

Finvention peut etre constitue k partir d'une gaine comportant une poche lat£rale 6 
constitute par une feuille composite interne 4 et une feuille composite externe 3. 
Cette gaine est repliee selon un bord transversal et assemblee au moins selon les 
deux bords longitudinaux pour constituer la poche centrale 5 et les deux poches 

30 laterales 6. Selon cette variante de realisation, l'emballage 1 est r6alise a partir d'une 
gaine d£coup6e sur une longueur sensiblement double de la taille du produit 2 k 
emballer dans la mesure oft la gaine est repliee sur elle-mgme. II est k noter qu'une 
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ligne de soudure ou de collage peut etre ou non r6alis6e selon la ligne de pliage pour 
respectivement ne pas faire ou faire communiquer entre elles les poches laterales 6. 

Selon une caracteristique pr6f6r6e de realisation de l'invention, chaque feuille 
composite interne 4 comporte au moins une couche 14 interne en un materiau 
5 thermoscellable ou thermosoudable presentant une surface externe 14a formant 
ensemble la surface interieure de la poche centrale 5, comme cela apparait clairement 
a la fig. 2. Ainsi, chaque feuille composite 4 poss&de une couche 14 en un materiau 
thermoscellable en face Tune de Tautre par lew surface externe 14a, pour assurer le 
thermosoudage des deux feuilles 4 entre elles. Ainsi, comme les couches internes de 
10 materiau thermoscellable 14 sont l'une contre l'autre, Implication d'une pression 
localise entre les feuilles 4 par exemple au niveau des bords transversaux de la 
gaine, completee par un chauffage localise permet d'obtenir une soudure des feuilles 
entre elles. 

II doit done 6tre compris que chaque feuille composite interne 4 comporte au 

15 moins une couche d'un materiau thermoscellable 14 qui de preference Jest un 
materiau plastique. De fa9on avantageuse, chaque couche de materiau plastique 
thermoscellable 14 est deposee sur une couche de papier 15, de preference de 
resistance m6canique 61evee. De preference, chaque feuille composite interne 4 
comporte, egalement, une couche externe 16 d'un materiau thermoscellable 

20 recouvrant la couche de papier 15. g 

Selon une caracteristique prefer6e de realisation qui sera decrite dans la suite 
de la description, le materiau constitutif de la couche interne 14 de mattere plastique 
thermoscellable et de la couche externe 16 est un polyethylene basse densite (PEBD). 
Bien entendu, il peut etre prevu de r6aliser les couches interne 14 et externe 16 de 

25 matiere thermoscellable avec un materiau different tel que, par exemple, du 
polypropylene, de la colle ou de la cire thermoscellable, ou une couche de materiau 
thermoscellable depose par dispersion, couchage ou impregnation. 

De meme, comme d6jk decrit, chaque feuille externe 3 comporte une couche 
interne 3i d'un materiau thermoscellable, qui peut etre different ou identique au 

30 materiau constitutif de la couche 14, 16 des feuilles internes 4. 

Conformement k une autre caracteristique de Tinvention, les couches 
thermoscellables internes 14, deiimitant la surface interne de la poche centrale 5, 
et/ou au moins une, voire les deux couches externes 16 et la ou les couches internes 
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3, voisines, possedent des caracteristiques determinees pour permettre une ouverture 
aisee de la poche centrale 5 et/ou d'une ou des deux poches laterales 6. Ainsi, les 
couches de matiere thermoscellables internes 14 et/ou externe(s) 16 et interne(s) 3i 
presentent chacune une rugosit6 selon la technique BENDTSEN DIN 53 108, 
5 inferieure ou egale a 1200 millilitres par minute et selon une caracteristique 
avantageuse, comprise entre 800 et 1200 ml/min et de preference encore de Pordre 
de 910 ml/min. 

La rugosite peut etre obtenue sur chaque couche thermoscellable 14 et/ou 16 et 
3i, par Intermediate, par exemple, d'un cylindre rugueux pesant, venant au contact 

10 de la surface externe de la couche thermoscellable. Par exemple, la couche 
thermoscellable est une couche de matiere plastique thermoscellable realisee par 
Textrusion de copolymferes de type EAA [(Ethylene-Acrylique-Acide) additifs pour 
PEBD] et de tous les types de PEBD. Tous les types d'extrusion ou de coextrusion 
par couchage sont inclus dans Tinvention. 

1 5 Selon une autre caracteristique de Vinvention, les couches thermoscellables 14 

et/ou 16 et 3i possedent entre elles un coefficient de friction inferieur ou 6gal k 0,5 et 
de preference compris entre 0,25 et 0,35 et, de pr6f6rence encore, de l'ordre de 0,3 

selon la norme DIN 53 375. 

Un tel coefficient de friction peut etre obtenu avantageusement par P extrusion 
20 ou la coextrusion de polymeres sp6cifiques (certains types de PEBD modifies) et/ou 
par Taddition d ! au moins un agent glissant, tel que, par exemple, le produit r6f6renc6 
252 CH commercialism sous la denomination commerciale EXXON. 

La mise en oeuvre combinSe de couches thermoscellables 14 et/ou 16 et 3 t , 
pr6sentant une rugosit6 sp6cifique associee a un coefficient de friction determine 
25 permet d ! assurer Touverture aisee de chaque poche 5, 6. En effet, un tel emballage 1 
peut etre ouvert facilement m6me par des mains mouillees ou equip6es de gants k 
partir de ses bords libres par un simple mouvement de frottement entre les deux 
feuilles 4. Une telle ouverture aisee est possible grace a la presente invention de 
"I'ouverture facUe gaine", et par une determination des frictions, des rugosites, des 
30 glissants pour les couches thermoscellables 14 Tune contre Vautre. De meme, dans le 
cas ou la couche interne 3i d'une ou des deux feuilles externes 3 et la couche externe 
16 voisine d'une ou des deux feuilles internes 4 pr6sentent cette rugosite specifique 



assoctee a un coefficient de friction determine, la ou les poches laterales 6 peuvent 
6tre ouvertes aisement. 
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REVENDICATIONS 

1 - Procedc de conditionnement de produits perissables (2) pr6sentant une 
temperature de conservation, a l'aide d'un emballage thermoscellable (1) presentant 
deux bords transversaux (11, 12) et deux bords longitudinaux (9), caracterise en ce 
5 qu'il comporte les etapes suivantes : 

• realiser un emballage thermoscellable comportant une poche centrale (5) 
accolee avec au moins une poche lat6rale (6), les poches (5, 6) 6tant 
fermees sur trois de leurs cot6s, 

• placer, dans chaque poche laterale (6), un moyen (8) pour maintenir le 
1 o produit perissable (2) a sa temperature de conservation, 

© placer le produit p6rissable (2) a l'interieur de la poche centrale (5), 
® et realiser une soudure selon le quatrteme c6te des poches (5, 6) de 
manfere a constituer un emballage etanche. 

2 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il consiste a realiser un 
1 5 emballage thermoscellable comportant deux poches laterales (6) s'etendant de part et 

d'autre de la poche centrale (5). 

3 - Procedc selon la revendication 1 ou 2, caract6rise en ce qu'il consiste a 
placer, dans chaque poche latdrale (6), en tant que moyen de maintien en temperature 
(8), un accumulateur de frigories ou de calories. 

20 4 - Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'il consiste a 
placer, dans chaque poche laterale (6), en tant que moyen de maintien en temp6rature 
(8), un moyen d' isolation thermique. 

5 - Procede de conditionnement selon l'une des revendications 2 a 4, caracterise 
en ce qu'il consiste a realiser l'emballage thermoscellable (1) a partir d'une gaine (I) 

25 comportant une poche centrale (5) s'etendant entre deux poches laterales (6), 
decoup6e sur une longueur adaptee a la taille du produit perissable (2) a emballer, et 
assemblee selon un bord transversal de sorte que les trois poches (5, 6) se trouvent 
accessibles par le bord transversal oppose. 

6 - Procede de conditionnement selon l'une des revendications 2 a 4, caracterise 
30 en ce qu'il consiste a r6aliser l'emballage thermoscellable (1) a partir d'une gaine 

comportant une poche laterale (6), repliee selon un bord transversal et assemblee au 
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moins selon les deux bords longitudinaux pour constituer la poche centrale (5) et les 
deux poches lat&rales (6). 

7 - Procede de conditionnement selon la revendication 6, caract&ris6 en ce qu'il 
consiste a realiser l'emballage thermoscellable (1) k partir d'une gaine decoupee sur 

5 une longueur sensiblement double de la taille du produit perissable (2) a emballer. 

8 - ProcSde de conditionnement selon la revendication 3, caracterise en ce qu'il 
consiste a placer de la glace a l'interieur des poches lat6rales en tant qu'accumulateur 
de frigories (8). 

9 - Emballage thermoscellable pour le conditionnement de produits perissables 
10 (2) notamment alimentaires ou analogues, presentant deux bords transversaux (11, 

12) et deux bords longitudinaux (9) caract&ise en ce qu'il comporte au moins trois 
feuilles composites (3, 4) thermoscellables superpos6es, deux feuilles internes (4) 
6tant destinees a former entre elles, une poche centrale (5) de r6ception du produit 
perissable (2), une feuille externe (3) constituant une; baxriere etanche et^thermique 
15 destinee k constituer, avec une premiere feuille interne (4) une poche laterale (6) de 
reception d'un moyen (8) de maintien du produit p6rissable (2) a sa temperature de 
conservation. 

10 - Emballage thermoscellable selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il 
comporte une quatrieme feuille composite thermoscellable superposee (3), dite 

20 f externe, constituant une barrfere 6tanche et thermique destinee a constituer, avec la 
deuxi&ne feuille interne (4), une poche laterale (6) de reception d'un moyen (8) de 
maintien du produit perissable (2) k sa temperature de conservation, de sorte qu'une 
poche laterale (6) s'6tend de part et d'autre de la poche centrale (5). 

11 - Emballage thermoscellable selon la revendication 10, caracterise en ce qu'il 
25 se pr6sente sous la forme d'uhe gaine (I) comportant une poche centrale (5) 

s'etendant entre deux poches laterales (6). 

12 - Emballage thermoscellable selon la revendication 11, caracterise en ce qu'il 
se pr6sente sous la forme d'une gaine (I) assemble selon ses bords longitudinaux (9) 
et decoupee sur une longueur adaptee k la taille du produit perissable (2) a emballer. 

30 13 - Emballage thermoscellable selon la revendication 12, caracterise en ce que la 
gaine (I) est soudee selon un bord transversal (11) de sorte que les trois poches (5, 6) 
sont accessibles par le bord transversal oppose (12). 
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14 - Emballage thermoscellable selon la revendication 13, caracteris6 en ce que la 
gaine (I) est soudee selon son deuxieme bord transversal (12) apres introduction du 
produit perissable (2) et des moyens (8) de maintien en temperature a l'interieur des 
poches respectivement centrale (5) et laterales (6). 

15 - Emballage thermoscellable selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il se 
prSsente sous la forme d'une gaine (1) comportant une poche laterale repliee selon un 
bord transversal et assemblee selon les deux bords longitudinaux. 

16 - Emballage selon la revendication 9, caracteris6 en ce que chaque feuille 
externe (3) est r6alisee par un composite papier/plastique. 

17 -Emballage selon la revendication 16, caracterise en ce que chaque feuille 
externe (3) comporte une couche externe d' aluminium (3 2 ). 

18 - Emballage selon la revendication 9, caracterise en ce que chaque feuille 
composite interne (4) comporte une couche externe thermoscellable (16) et une 
couche de papier (15) recouverte d'une couche thermoscellable (14) formant la 
surface interieure de la poche centrale (5). 

19 -Emballage selon Tune des revendication 9 k 18, caract6ris6 en ce qu'au 
moins chaque couche thermosoudable (14) formant la surface interieure de la poche 
centrale (5) presente une rugosite BENDTSEN DIN 53108 inferieure ou 6gale a 
1 200 ml/min et en ce que les couches thermoscellables (14) poss&dent, entre elles, 
20 un coefficient de fiiction inferieur ou 6gal k 0,5 pour assurer l'ouverture aisee de la 
poche centrale (5). 

20 - Emballage selon la revendication 18 ou 19, caracterise en ce qu'au moins une 
des couches externes (16) de la feuille composite interne (4) et une couche interne 
(3i) de la feuille externe (3) voisine presentent une rugosite BENDTSEN DIN 53108 

25 inf6rieure ou egale a 1 200 ml/min et en ce que la couche externe (16) et la couche 
interne (3 X ) poss&dent entre elles un coefficient de friction inferieur ou 6gal k 0,5 
pour assurer l'ouverture aisee de la poche laterale (6) correspondante. 

21 - Emballage selon la revendication 19 ou 20, caracterise en ce que chaque 
couche thermoscellable (14), formant la surface interieure de la poche centrale (5), 

30 et/ou la couche externe (16) d'au moins une feuille composite interne (4) et la couche 
interne (3i) de la feuille externe (3) voisine pr6sentent une rugosite BENDTSEN 
DIN 53108 comprise entre 800 et 1 200 ml/min et de preference de l'ordre de 910 
ml/min. 
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22 -Emballage selon la revendication 21, caract6ris6 en ce que les couches 
thermoscellables (14), formant ia surface interieure de la poche centrale (5), et/ou la 
couche externe (16) d'au moins une feuille composite interne (4) et la couche interne 
(30 de la feuille externe (3) voisine possfedent entre elles un coefficient de friction 
5 compris entre 0,25 et 0,35, de preference, de l'ordre de 0,3. 

23 - Emballage selon Tune des revendications 9 k 22, caractSrise en ce que 
chaque couche thermoscellable (14, 16, 3i) est realisee par une operation d'extrusion 
et/ou de coextrusion de polymeres. 

24 - Emballage selon Tune des revendications 9 a 23, caracterise en ce que 
10 chaque couche thermoscellable (14, 16, 3i) comporte au moins un agent glissant 

25 - Emballage selon Tune des revendications 8 a 24, caracteris6 en ce que le 
materiau constitutif de la couche thermoscellable (14, 16, 3i) est une matiere 
plastique, de preference un polyethylene basse densite. 

*. 

■. . 
* 
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